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MENETELMA JA JARJBSTELY RAINANMUODOSTUSKONEEN PAANVIENNISSA 



Keksinnon kohteena on menetelma rainanmuodostuskoneen paanvien- 
nissa, jossa rainasta muodostetaan paanvientinauha, joka siirre- 
5. taan vetokohdan kasittavalle rainanmuodostuskoneen tuotanto- 
osalle, ja jossa raenetelmassa seurataan paanvientinauhan muodos- 
tamista seka sen siirtoa vetokohtaan, joka on sanotun tuotanto- 
osan alussa, ja josta lahtien paanvientinauhaa vedetaan paan- 
viennissa tuotanto-osan lopussa olevaan pitokohtaan asti. 
10 Keksinnon kohteena on myos vastaava jSrjestely rainanmuodostus- 
koneen paanviennissa. 

Eurooppapatenttihakemuksessa numero 13350 67 esitetaan menetelma 
ja jarjestely rainan viemiseksi paperikoneen tuotanto-osalta 

15 toiselle. Viennissa kaytetaan tunnetulla tavalla paanvien- 
tinauhaa, joka leikataan rainasta. Hakemuksen mukaan paanvien- 
tinauhan muodostamista seurataan esimerkiksi kameralla. Jos 
jotain tavallisesti poikkeavaa ilmenee paanvientinauhassa tai 
sen kulkuradassa, vaikutetaan ohjaus jar jestelman avulla paan- 

20 vientinauhan muodostamiseen tai sen viemiseen seuraavalle 
tuotanto-osalle. Havaitun poikkeavuuden perusteella voidaan 
esimerkiksi saataa vesileikkausta joko kasin tai automaattises- 
ti . 



25 Jarjestely on tarkoitettu paanvientinauhan muodostamisen seuran- 
taan ja saatamiseen tuotanto-osien valilla. Kameralla voidaan 
myos havaita, jos paanvientinauhan vienti seuraavan tuotanto- 
osan alussa olevaan, vetokohdan muodostavaan telanippiin epaon- 
nistuu. Kyseisen kohdan jalkeiset ongelmat jaavat kuitenkin 
30 huomioimatta. Lisaksi esitetty automaattinen saato on useimmiten 
mahdotonta, jos p^Snviennin muodostaminen epaonnistuu kokonaan. 
m±n siksi, etta nykyisissa tuotantonopeuksissa paanviennin 
aloittaminen tapahtuu silmanrapayksessa . Jos paanvienti epaon- 
nistuu valittomasti sen alkaessa, on muodostamisen saataminen 
35 siis ohjelmallisesti mahdotonta. Toisin sanoen esitetylla 
menetelmalla ja laitteistolla voidaan vain seurata paanviennin 
yhta osaa. Lukuisista saatomahdollisuuksista huolimatta saatami- 
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nen on myos kaytannossa usein mahdotonta, koska paanvienti 
kestaa maksimissaan muutamia sekunteja. 

Keksinnon tarkoituksena on aikaansaada rainanmuodostuskoneen 
5 pa^nvientiin uusi menetelma, jolla voidaan paanviennin onnistu- 
misen toteamisen lisaksi paikantaa ongelmakohdat . Lisaksi 
keksinnon tarkoituksena on aikaansaada rainanmuodostuskoneen 
paanvientiin uusi jarjestely, jonka kayttaminen on entista 
helpompaa, mutta jota voidaan hyodyntaa aikaisempaa monipuoli- 
10 seinmin. Taman keksinnon mukaisen menetelman tunnusomaiset 
piirteet ilmenevMt oheisesta patenttivaatimuksesta 1- Vastaavas- 
ti keksinnon mukaisen jarjestelyn tunnusomaiset piirteet ilmene- 
vat oheisesta patenttivaatimuksesta 7, Keksinn5n mukaan paan- 
vientia seurataan koko tuotanto-osan pituudella, erityisesti sen 
15 kriittisissa kohdissa, Lisaksi seurataan paanvientinauhan 
muodostamista edellisella tuotanto-osalla. Menetelmalla saadaan 
varma tieto paanviennin onnistumisesta. Toisaalta ongelmatapauk- 
sissa ongelmakohdat voidaan paikantaa nopeasti, Menetelma 
soveltuu lisaksi kaytettavaksi erilaisissa paanvientisysteemeis- 
20 sa. Keksinnon mukainen jarjestely on helppo ottaa kayttoon ja 
edullisesti se liitetaan rainanmuodostuskoneen koneenohjausjar- 
jestelmaan. Jar jestelylla saatujen havaintojen perusteella 
voidaan sitten saataa paanvientinauhan muodostamista ja viemista 
tuotanto-osalla. Lisaksi jar jestelmalla voidaan havaita myos 
25 muut rainanmuodostuskoneesta tai sen apulaitteista johtuvat 
ongelmat . 

Keksintoa kuvataan seuraavassa yksityiskohtaisesti viittaamalla 
oheisiin eraita keksinnon sovelluksia kuvaaviin piirroksiin, 
30 joissa 

Kuva 1 esittaa periaatepiirroksena keksinnon mukaisen jarjes- 
telyn sovitettuna rainanmuodostuskoneen jalkikasitte- 
lyosan yhteyteen, 

35 Kuva 2 esittaa osasuurennoksen kuvan 1 rainanmuodostuskonees- 
ta^ 



Kuva 3 esittaa keksinnon mukaiseen jarjestelyn sovitettuna 

toisen rainanmuodostuskoneen jalkikasittelyosan yh- 
teyteen. 

5„ Kuvassa 1 esitetaan yhden rainanmuodostuskoneen jalkikasittely- 
osa. Tavallisesti rainanmuodostuskoneet ovat paperi- tai karton- 
kikoneita. Kuvan 1 vasemmassa reunassa esitetaan ainoastaan 
rainanmuodostuskoneen kuivatusosan 10 viimeinen kuivatussylinte- 
ri 10 \ jotka vasten rainasta leikataan pSanvientinauha. Ylei- 
10 sesti paanviennissa rainasta ensin muodostetaan paanvientinauha, 
joka siirretaan vetokohdan kasittavalle rainanmuodostuskoneen 
tuotanto-osalle. Perakkaisina tuotanto-osina kuvassa 1 esitetaan 
kuivatusosan 10 lisaksi esikalanterointi 12, paallystys 13 ja 
kalanterointi 14, jonka jalkeen jalkikasitelty raina rullataan 
15 rullaimella 11, Tassa sovelluksessa kyse on siis niin sanotusta 
online jalkikasittelyst a, jossa raina ohjataan kuivatusosalta 
heti jalkikasittelyyn ilman valirullausta . Tuotantomenetysten 
minimoimiseksi varsinkin paljon epa jatkuvuuskohtia sisaltavan 
jalkikasittelyn paanvienti on saatava toimivaksi. Tosin keksin- 
20 n5n mukaista menetelmaa voidaan soveltaa muuallakin kuin jalki- 
kasittelyyn liittyvien tuotantovaiheiden yhteydessa seka niin 
sanotuissa of flinejalkikasittelyissa. 

Menetelmassa seurataan paanvientinauhan muodostamista seka sen 
25 siirtoa vetokohtaan 21 (kuva 2). Vetokohta on tuotanto-osan 
alussa ja vetokohdasta lahtien paanvientinauhaa vedetaan paan- 
viennissa tuotanto-osan lopussa olevaan pitokohtaan 24 asti. 
Keksinnon mukaan lisaksi seurataan kyseisen tuotanto-osan 
paanviennin paattavaa pitokohtaa 24 j a sen ymparistoa paanvien- 
30 nin onnistumisen toteamiseksi . Tailoin saadaan varma tieto 
paanviennin onnistumisesta, minka jalkeen voidaan aloittaa 
paanvientinauhan muodostaminen ja siirtaminen seuraavalle 
tuotanto-osalle . Paanvientia varten rainanmuodostuskoneeseen 
kuuluu perattaisista tuotanto-osista ensimmaisen tuotanto-osan 
35 yhteyteen jarjestetyt leikkausvalineet 16, jotka on tarkoitettu 
paanvientinauhan leikkaamiseksi rainanmuodostuskoneella muodos- 
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tettavasta rainasta. Vastaavasti toiselia tuotanto-osalla on 
vientivalineet 15 paanvientinauhan viemiseksi kyseisella 
tuotanto-osalla. Kaytannossa vientivalineet 15 muodostavat 
vetokohdan 21 toisen tuotanto-osan alkuun. Edelleen rainanmuo- 
5 dostuskoneeseen kuuluu tuotanto-osien valissa siirtovalineet 18 
ensiinmaisella tuotanto-osalla muodostetun paanvientinauhan 
siirtamiseksi toisen tuotanto-osan vientivalineille 15. Siirto- 
valineilla paanvientinauha siis siirretaan vientivalineille, 
jotka ulottuvat toisen tuotanto-osan lopussa olevaan pitokohtaan 
10 asti. Vientivalineilla tuotanto-osan lapi viedyn paanvien- 
tinauhan ollessa pitokohdassa on kyseisen tuotanto-osan paan- 
vienti suoritettu. Rainanmuodostuskoneeseen kuuluu myos ohjaus- 
laitteisto edella mainittujen valineiden ohjaamiseksi, joita 
valineita ja toimintaa kuvataan tarkemmin my5heimnin. 

15 

Vastaavasti jarjestelyyn kuuluu tuotanto-osien valissa kamera- 
laitteet 26 paanvientinauhan rauodostamisen seka sen vetokohtaan 
21 siirtamisen seuraamiseksi . Lisaksi jar jestelyssS on muisti- 
laitteet 27 kameralaitteilla 26 kuvatun kuvainf ormaation tallen- 

20 tamiseksi ja esittamiseksi halutulla tavalla. Keksinnon mukaan 
myos pitokohdan 24 yhteyteen on jarjestetty kameralaitteet 26' 
paanviennin onnistumisen toteamiseksi, johon pitokohtaan 24 
toisen tuotanto-osan paanvienti paattyy. Talloin paanvien- 
tinauhan muodostamisen ja siirtamisen lisaksi voidaan varmistua 

25 paanvientinauhan saapuminen pitokohtaa, jolloin tuotanto-osan 
paanvienti on onnistunut. 

Keksinnon mukaan paanvientinauhan muodostamista ja siirtoa seka 
pitokohtaa 24 seurataan erikseen. Tata varten kameralaitteisiin 

30 26 j a 26' kuuluu kolme kameraa 28, 29 ja 30. Ensimmainen kamera 
28 on jarjestetty leikkausvalineiden 16 yhteyteen ja toinen 
kamera 29 vetokohdan 21 yhteyteen. Talloin voidaan varmistua 
paanvientinauhan muodostumisen ja siirron onnistumisesta . 
Vastaavasti kolmas kamera 30 on sovitettu pitokohdan 24 yh- 

35 teyteen, jolloin paanvientinauha voidaan havaita olevan 
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tuotanto-osan lopussa. Kaytannossa siis tuotanto-osan kriitti- 
simpia kohtia voidaan helposti seurata. 

Myos onnistuneesta paanviennista jaa kuvainf ormaatio talteen, 
5 mita voidaan kayttaa hyvien asetusten maarittamiseen. Jarjeste- 
lya tarvitaan kuitenkin erityisesti ongelmatilanteissa, joissa 
paanvienti jostain syysta epaonnistuu. Niinpa menetelmassa 
lisaksi seurataan jotain muuta valittua kohtaa kyseisella 
rainanmuodostuskoneen tuotanto-osalla. T^ta varten kameralait- 
10 teisiin 26 ja 26' kuuluu lisaksi neljas kamera 31, joka on 
sovitettu asetettavaksi valittuun kohtaan kyseisella rainanmuo- 
dostuskoneen tuotanto-osalla. NeljSs seurattava kohta valitaan 
edullisesti muilla kameroilla saadun kuvainf ormaation perusteel- 
la. Menetelman mukaan pSanvientia seurataan kuvaainalla eri 
15 kohtia ja kuvauksessa saadut kuvainf ormaatiot tallennetaan ja 
esitetaan synkronoituna tiettyyn paanvientinauhan kohtaan. 
Talloin yhdella silmayksella voidaan todeta paanvientinauhan 
eteneminen tuotanto-osalla. Kaytettavissa olevien laitteiden 
tehon perusteella kuvainf ormaatio on yleensa tallennettava ennen 
20 sen esittamista. Tosin nykyisilla tehbkkailla laitteilla inf or- 
maatiot a voidaan esittaa reaaliaikaisena tallentamisen aikana, 
mika nopeuttaa ongelmien ratkaisua. 

Paanvienti on joka tapauksessa erittain lyhytkestoinen prosessi, 
25 jonka reaaliaikaisen kuvainf ormaation katselu antaa vain vahan 
informaatiota. Kuvainf ormaatiosta voidaan lahinna todeta onnis- 
tuiko vai epaonnistuiko paanvienti. Toisin sanoen koko paanvien- 
tisekvenssi ajatetaan kaytannossa aina lapi, jonka jalkeen eri 
laitteiden ohjausarvoja voidaan muuttaa, Niinpa paanviennissa 
30 ilmetessa poikkeamia maaritetaan ongelmakohdan sijainti seuran- 
nassa talletetun kuvainf ormaation perusteella. Keksinnon mukaan 
ongelmakohdan sijainti maaritetaan aikasidotusta kuvainf ormaa- 
tiosta lasketun paanvientinauhan etenemismatkan perusteella. 
Kaytannossa siirtovalineet toimivat - yleensS luotettavasti, 
35 jolloin ongelmakohdat ■ ovat tavallisesti vientivalineilla . 
Talloin vetokohtaan siirretty paanvientinauha etenee vientivali- 
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neiden vetamana. Paanvientinauhan katketessa se yllattaen 
loystyy, mika havaitaan vetokohdan seurannassa. Toisin sanoen 
katkeamisen ja vetokohtaan siirtamisen valisen ajan paanvien- 
tinauha on edennyt tuotanto-osalla vientivalineiden nopeudella, 
S joka tiedetaan tai on helposti selvitettavissa . Samalla tiede- 
taan tuotanto-osan geometria, jonka perusteella voidaan maarit- 
taa paanvientinauhan kulkema reitti. Talloin paanvientinauhan 
etenemisaika yhdistettyna tuotanto-osan geometriaan voidaan 
ongelmakohta maarittaa hyvinkin tarkasti. Toisin sanoen paan- 
10 vientinauhan etenemismatka sovitetaan seurattavaan rainanmuodos- 
tuskoneen tuotanto-osaan. 

Kuvaan 2 on lis^tty aikajana, joka esittaa paanvientinauhan 
sijainnin etenemisajan funktiona. Aikajana on kullekin geomet- 

15 rialle ominainen ja siihen vaikuttaa myos vientivalineiden 
nopeus. Kukin kamera tallentaa ajan, jolloin paSnvienti alkoi ja 
jolloin kameran tilassa tapahtui muutos. TSlloin kameroiden 
kuvainformaatioiden perusteella voidaan maarittaa kuinka kauan 
paanvientinauha eteni tuotanto-osalla ennen katkeamista. Kuvan 

20 2 mukaisesta kuvaajasta voidaan siten helposti maarittaa ongel- 
makohdan sijainti. Kuvaaja voi olla myos muistivalineissa, 
jolloin tehdyt asetusmuutokset paivittavat aikajanaa. Kuvaaja 
voi rainanmuodostuskoneella olla myos tulostettuna tauluna, 
jossa voi olla myos aikajanat eri tuotantonopeuksille. 

25 

Ongelman aiheuttaja voi loytya kuvainf ormaation perusteella 
maaritettya kohtaa silmamaaraisesti tarkasteitaessa. Mikali 
ongelma jaa selvittamatta, asetetaan keksinn5n mukainen neljas 
kamera kyseiseen kohtaan ja yritetaan paSnvientia uudestaan. 

30 Kamera voidaan sijoittaa hankaliinkin paikkoihin ja sita voidaan 
kayttaa myos paanviennin aikana. Kuvainf ormaat iota voidaan 
lisaksi muokata esimerkiksi kuvaa suurentamalla tai hidastamal- 
la, mika helpottaa ongelman selvittamista. Ongelman aiheuttajan 
loytyessa vika voidaan helposti korjata. Lisaksi paanvientia 

35 voidaan saataa kayttamalla ohjauslaitteistoa 25, joka tavalli- 
sesti on rainanmuodostuskoneen koneenohjausjarjestelma (kuva 1) . 
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Kaytannossa paanvientisekvenssi ajetaan aina alusta loppuu, 
Toisin sanoen yhden ohjelmakierron aikana eri laitteiden ohjauk- 
set on kytketty ja lomitettu toisiinsa, jotta nopeita toimintoja 
voidaan saataa tarkasti. Kaytannossa laitteiden saataminen 
5 paanviennin aikana on siis mahdotonta. Sen sijaan paanvientiyri- 
tysten valissa ohjausarvoja voidaan muuttaa ja laitteita muuten- 
kin huoltaa tai korjata. 

Kuvassa 1 esitetaan periaatteellisesti jarjestelyn kokoonpanoa. 

10 Keksinnon mukaan kameralaitteiden 26 ja 26' muistilaitteet 27 on 
yhdistetty ohjauslaitteistoon 25 rainanmuodostuskoneen ominai- 
suuksien ja kuvainf ormaation yhdistamiseksi . Kaytannossa siis 
kunkin tuotanto-osan geometria, tuotantoasetukset ja rainan 
laatu sisallytetaan tallennettavaan kuvainf ormaatioon. Onnis- 

15 tunutta paanvientia ja siihen liittyvia asetuksia voidaan siten 
myohemmin kayttaa hyvaksi paanvientia saataessa. Toisin sanoen 
tietylle rainalaatua varten voidaan ennalta maarittaa sopivat 
oletusarvot esimerkiksi la jinvaihdossa tai uuden tuotanto-osan 
kaynnistyksessa • 

20 

Tavallisesti muistivalineet 27 muodostuvat tietokoneesta 27*, 
joka sisaltaa laitteet kuvainf ormaation kasittelemiseksi ja 
tallentamiseksi. Lisaksi tietokoneeseen 27* on liitetty naytto- 
laite 32, jolla edullisesti esitetaan kaikkien kameroiden 

25 kuvainf ormaatio synkronoituna samaan paSnvientinauhan kohtaan, 
Lisaksi keksinnon mukaan rainanmuodostuskoneen eri tuotanto- 
osien kameralaitteet on yhdistetty yhdeksi kokonaisuudeksi 
jarjestettyihin muistilaitteisiin. Toisin sanoen yhdella jarjes- 
telmalla voidaan tallentaa jokaisen tuotanto-osan kuvainf ormaa- 

30 tiot, joita sitten voidaan kasitella ja tarkastella kunkin 
tuotanto-osan paanviennin aikana tai jalkikateen. Tama yksinker- 
taistaa jarjestelya ja vahentaa kustannuksia . Muistivalineet 27 
voidaan myos yhdistaa esimerkiksi Internetin valityksella 
etatyokaluun 33, jolloin paanviennin seuranta ja ongelmanratkai- 
35 su voidaan tehda etakayttona. 



8 

Seuraavassa kuvataan tarkemmin yhta tuotanto-osaa viittaamalla 
kuvaan 2, jossa esitetaan kuvan 1 jalkikasittelyosaan kuuluva 
paallystys 13. Tassa kaytetaan kolmea kameraa 28 - 30, jotka on 
sijoitettu edella kuvattujen kriteerien mukaisesti. Kyseista 
5 paailystysta edeltaa esikalanterointi 12. Esikalenterilta 19 
paanvientinauha johdetaan alas hylynkasittelyyn. Ensimmaisella 
kameralla 28 seurataan paanvientinauhan irrotusta esikalanterin 
19 telalta 20. Irrotettu paanvientinauha siirretaan kohti 
paailystysta 13 siirtovalineilla 18, jotka tassa muodostuvat 
10 kahdesta perattaisesta alipainehihnakuljettimesta 18' . Siirtova- 
lineilla 18 paanvientinauha siirretaan vientivalineille 15, 
jotka muodostavat vetokohdan 21. TSssa vientivalineet 15 muodos- 
tuvat koysivienneista 17, jotka muodostavat koysinipin paSllys- 
tyksen 13 alkuun, Kaytannossa paanvientinauha etenee koysivien- 
15 tien 17 valissa. Paanvientinauha syotetaan hiukan vinossa 
koysinippiin, jolloin vain paanvientinauhan alkuosan kulkee 
koysivienneissa muun osan tuilessa keskempana rainanmuodostus- 
konetta. Koysinipin kohdalla on toinen Jceksinnon mukainen kamera 
29, jonka kuvainf ormaation perusteella tiedetaan tarkasti 
20 milloin paanvientinauha siirtyy vientivalineille 15. Vientivali- 
neet 15 vetavat paanvientinauhan- paallystyksen 13 lopussa 
olevaan pitokohtaan 24, jossa paanvientinauha ajetaan alas 
hylynkasittelyyn. Pitokohdan 24 yhteyteen on jarjestetty kolmas 
keksinnon mukainen kamera 30, jolla voidaan siten havaita 
25 paanviennin onnistuneen kyseisella tuotanto-osalla eli tassa 
tapauksessa paallystyksessa 13. 

Ongelmatilanteissa, kuten paanvientinauhan katketessa kesken 
paanviennin ongelma havaitaan varsinkin ensimmaisella tai 

30 toisella kameralla paanvientinauhan yllattaen loystyessa. 
Toisaalta rainanmuodostuskoneen ominaisuudet tunnettaessa 
tiedetaan paanvientiin kuluva aika kyseisella tuotanto-osalla, 
jolloin tiedetaan milloin kolmannella kameralla pitaisi havaita 
paanvientinauha. Kaytannossa vetokohtaan menon ja katkeamisen 

35 valisen ajan paanvientinauha on siis edennyt tietylla nopeudella 
tietyn matkan, johon kulunut aika voidaan maarittaa kameroilla 



saatujen kuvainf ormaatioiden perusteella. Lisaksi rainanmuodos- 
tuskoneen rakenne tunnettaessa matkan perusteella voidaan 
maarittaa todennakSinen katkeamiskohta . Siis kohta, johon 
paanvientinauha oli edennyt edella mainitussa ajassa. Kyseinen 
:5 kohta tarkistetaan ja tehdaan tarvittaessa huolto- ja sSatotoi- 
menpiteita. Mikali ongelma jSa selvittamatta silmamaaraisella 
tarkistuksella, sijoitetaan ongelmakohtaan keksinnon mukainen 
neljas kamera. Esimerkiksi tarkasta hidastuskuvasta voidaan 
nahdM hyvin plan ongelman aiheuttaja. Tarvittaessa neljatta 
10 kameraa siirretaan tai kaytetaan jopa useaitipaa kameraa. Kuvassa 
2 esitetaan kaksi esimerkkisijaintia neljannelle kameralle 31. 
Paallystyksessa kriittisia kohtia ovat paailystysasema ja 
kosketukseton kuivain. Paanvientinauhan etenemisajan perusteella 
maaritetty matka voidaan laskea mySs pitokohdasta taaksepSin, 
15 mika tekee ongelmakohdan maarittaraisesta entista tarkemman. 
Kuvissa 1 ja 3 kameroiden 28 - 31 sijaintia on kuvattu ympy- 
roidyilia nuolilla. 

Kuvassa 3 esitetaan keksinnon mukainen jarjestely sovitettuna 
■20 toisenlaiseen jaikikasittelyosaan. Toiminnallisesti samanlaisis- 
ta osista on kaytetty samoja viitenumeroita. Alaspain osittavil- 
la nuolilla kuvataan tassakin paanvientinauhan ja koko rainan 
ohjaamista alas hylynkasittelyyn. My5s kuvan 3 jaikikasittely- 
osissa 12 - 14 kaytetaan vientivalineina 15 koysivienteja 17 j a 
25 siirtovaiineina 18 alipainehihnakuljettimia 18'. Tassa kaytetaan 
lisaksi yhden kosketuksen pitokohtaa 24, jolloin vientivalinei- 
den 15 j a pitokohdan 24 vaiinen nopeusero ei haittaa paanvien- 
tia, mika tekee paanviennista entista luotettavamman. 

30 Keksinnon mukaisen jarjestelyn kayttoonotto tehtaalla on jal- 
kiasennettunakin yksinkertaista ja nopeaa. Tarvittaessa jarjes- 
tetaan ennakoivaa koulutusta ja kaytetaan oletusasetuksia . 
Kaytannossa jarjestely voidaan jopa erikseen myyda paanvienti- 
tuotteena koneenohjausjarjestelmasta riippumatta. Jarjestely on 

35 lahinna tarkoitettu paanvientiyritysten automaattiseen kuvauk- 
seen, jolloin kamerat on asennettu kiinteasti rainanmuodostusko- 



10 

neeseen. Signaali kuvauksen aloittamiseen saadaan esimerkiksi 
vientivalineiden ohjauksesta. Toisaalta kameroiden reaaliaikais- 
ta kuvainformaatiota voidaan kSyttaa tuotanto-osien seuraamiseen 
ilman tallennusta, joka aloitetaan paanvientia kaynnistett^essa . 
5 Esimerkiksi tuotanto-osan ensiminaisen paanvientipuhalluksen 
kaynnistaminen kaynnistaa myos seurannan. Toisin sanoen jarjes- 
telma liitetaan rainanmuodostuskoneen paanvientisekvenssiin, 
jolioin tallennus on automaattista. Kaytannossa paanvientiyri- 
tyksista tallennettua kuvainformaatiota .on helppo ja nopea 
10 katsella. Jokainen paanvientiyritys tallennetaan omaksi tiedos- 
toksi ja kaikkia kameroita pystytaan nopeasti katselemaan yhta 
aikaa synkronoituna. Kuvainformaatiota voidaan edelleen tallet- 
taa eri tiedostomuodoissa eri tallennusvalineisiin tai jopa 
siirtM^ tehtaan ulkopuolelle analysoitavaksi . 

15 

Jo nyt kaikkien neljan kameran kuvainformaation yhtaaikainen 
seuraaminen nauhoituksen aikana on kaytannossa mahdollista. 
Kameroiden edelleen kehittyessa saavutetaan entista suuremmat 
kuvausnopeudet ja pitemmat tallennusajat , Toisaalta muistika- 

20 pasiteetin lisays mahdollistaa myos kameroiden maara lisaamisen 
ainakin kahdeksaan tai jopa kahteentoista kameraan. Kaytannossa 
kuvainformaatioon sisaltyy ainakin kuvausaika. Haluttaessa 
voidaan tallentaa myos kuvauksen syy, joka voi olla esimerkiksi 
koneohjauksesta peraisin oleva kaynnistys tai katkosta aiheutuva 

25 kaynnistys tai manuaalinen kaynnistys. Paanviennin ollessa 
erittain nopea prosessi, kaytannossa viiden sekunnin kuvausaika 
ulkoisesta signaalista eteenpain on riittava. Pisimpiinkin 
nykyislin pSSnvienteihin kuuluu aikaa noin kaksi sekuntia. 

30 Jarjestelyssa kukin kamera on digitaalinen kamera, edullisesti 
digitaalinen suurnopeuskamera. Vaikeista olosuhteista johtuen 
kameroissa on kotelo ja liitanta paineilmajaShdytykselle . Tosin 
nykyisia kameroita voi kayttaa ilman koteloa ainakin rainanmuo- 
dostuskoneen kuivassa paassa. Kameroihin voidaan jarjestaa myos 

35 hahmontunnistus, mika helpottaa paanvientinauhan seurantaa. 
Kaytannossa kamerat yhdistetaan johtimin muistivalineisiin. 



mutta myos langattomia tekniikkoja voidaan kSyttaa. Varsinkin 
siirrettavat eli niin sanotut neljannet kamerat ovat edullisesti 
langattomia, jolloin ne voidaan helposti ja nopeasti asettaa eri 
paikkoihin. KaytettavSt kamerat voivat olla lahes minkalaisia 
5 tahansa. Esimerkiksi Ikegami:n valmistaman kameran herkkyys on 
0,02 lux at fl ja silla vol ottaa 50 puolikuvaa kamerasegmentis- 
sa. KaytannOssa myos tSysresoluutio-, tuplanopeus- ja lampbkaiae- 
rat ovat mahdollisia. 



PATENTTIVAATIMCJKSET 
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1. Menetelma rainanmuodostuskoneen paanviennissS, jossa 
rainasta inuodostetaan paanvientinauha, joka siirretM^n vetokoh- 
5 dan (21) kasittavalle rainanmuodostuskoneen tuotanto-osalle (10, 
12 - 14), ja jossa menetelma ssa seurataan pMSnvientinauhan 
muodostamista seka sen siirtoa vetokohtaan (21) , joka on sanotun 
tuotanto-osan (10, 12 - 14) alussa, ja josta lahtien paanvien- 
tinauhaa vedetaan paanviennissa tuotanto-osan (10, 12 - 14) 
10 lopussa olevaan pitokohtaan (24) asti, tunnettu siita, etta 
menetelmassa lisaksi seurataan kyseisen tuotanto-osan (10, 12 - 
14) paanviennin paattavaa pitokohtaa (24) ja sen ymparistoa 
paSnviennin onnistumisen toteamiseksi . 

L5 2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, 
etta paanvientinauhan muodostamista ja siirtoa seka pitokohtaa 
seurataan erikseen. 



3- Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tunnettu 
20 siita, etta lisaksi seurataan jo.tain muuta valittua kohtaa 
kyseisella rainanmuodostuskoneen tuotanto-osalla (10, 12 - 14). 

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelma, 
tunnettu siita, etta paanvientia seurataan kuvaamalla eri kohtia 

25 j a kuvauksessa saadut kuvainf ormaatiot tallennetaan ja esitetaan 
synkronoituna tiettyyn paanvientinauhan kohtaan. 

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen menetelma, tunnettu siita, 

etta paanviennissa ilmetessa poikkeamia maaritetaan ongelmakoh- 

30 dan sijainti seurannassa talletetun kuvainf ormaation perusteel- 
la. 



6. Jonkin patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelma, tunnettu 
siita, etta ongelmakohdan sijainti maaritetaSn aikasidotusta 
35 kuvainformaatiosta lasketun paanvientinauhan etenemismatkan 
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perusteella, joka etenemismatka sovitetaan seurattavaan rainan- 
muodostuskoneen tuotanto-osaan (10, 12 - 14). 

7. Jarjestely rainanmuodostuskoneen paanviennissa, johon 
5 rainanmuodostuskoneeseen kuuluu 

- perattaiset tuotanto-osat (10, 12-14), joista ensimmaisen 
tuotanto-osan (10, 12-14) yhteydessa on leikkausvalineet 
(16) paanvientinauhan leikkaamiseksi rainanmuodostuskoneella 
muodostettavasta rainasta, 

10 - toisella .tuotanto-osalla (10, 12-14) vientivalineet (15) 
paanvientinauhan viemiseksi kyseisella tuotanto-osalla (10, 
12 - 14), jotka vientivalineet (15) muodostavat vetokohdan 
(21) toisen tuotanto-osan (10, 12 - 14) alkuun, 

- tuotanto-osien (10, 12 - 14) valissa siirtovSlineet (18) 
15 ensimmaisella tuotanto-osalla (10, 12 - 14) muodostetun 

paanvientinauhan siirtamiseksi toisen tuotanto-osan (10, 12 - 
14) vientivalineille (15), 

- toisen tuotanto-osan (10, 12 . - 14) lopussa pitokohta (24), 
jonne asti vientivalineet (15) on sovitettu ulottumaan, ja 

20 - ohjauslaitteisto (25) valineiden (15, 16, 18) ohjaamiseksi, 
jarjestelyyn edelleen kuuluessa 

- tuotanto-osien (10, 12 - 14) valissa kameralaitteet (26) 
paanvientinauhan muodostamisen seka sen vetokohtaan (21) 
siirtamisen seuraamiseksi, ja 

25 - muistilaitteet (27) kameralaitteilla (26) kuvatun kuvainfor- 
maation tallentamiseksi ja esittSmiseksi halutulla tavalla, 
tunnettu siita, etta myos pitokohdan (24) yhteyteen on jarjes- 
tetty kameralaitteet (26') paanviennin onnistumisen toteamisek- 
si, johon pitokohtaan (24) toisen tuotanto-osan (10, 12 - 14) 

30 paanvienti paattyy. 

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen jarjestely, tunnettu siitS, 
etta kameralaitteisiin (26, 26') kuuluu kolme kameraa (28 - 30), 
joista ensimmainen kamera (28) on jarjestetty leikkausvalineiden 
35 (16) yhteyteen, toinen kamera (29) vetokohdan (21) yhteyteen ja 
kolmas kamera (30) pitokohdan (24) yhteyteen. 
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9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen jarjestely, tunnettu siita, 
etta kameralaitteisiin (26, 26') kuuluu lisaksi neljas kamera 
(31), joka on sovitettu asetettavaksi valittuun kohtaan kysei- 
sella rainanmuodostuskoneen tuotanto-osalla (10, 12 - 14) . 

.5; 

10. Jonkin patenttivaatimuksen 7-9 mukainen jarjestely, 
tunnettu siita, etta muistilaitteet (27) on yhdistetty ohjaus- 
laitteistoon (25) rainanmuodostuskoneen tuotanto-osan (10, 12 - 
14) ominaisuuksien ja kuvainf ormaation yhdistamiseksi . 

10 

11. Jonkin patenttivaatimuksen 7-10 mukainen jarjestely, 
tunnettu siitS, etta rainanmuodostuskoneen eri tuotanto-osien 
tuotanto-osalla (10, 12 - 14) kameralaitteet (26, 26') on 
yhdistetty yhdeksi kokonaisuudeksi jar jestettyihin muistilait- 

15 teisiin (27) . 



12. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen jarjestely, tunnettu 
siita, etta kukin kamera (28 - 31) on digitaalinen kamera, 
edullisesti digitaalinen suurnopeus kamera. 



(57) TIIVISTELMA 



Keksinto koskee menetelmaa rainanmuodostus- 
koneen paanviennissa, jossa rainasta muodos- 
tetaan paanvientinauha . Paanvientinauha 
siirretaan vetokohdan (21) kasittavalle rai- 
nanmuodostuskoneen tuotanto-osalle (10, 12 - 
14), Menetelmassa seurataan paanvientinauhan 
muodostamista seka sen siirtoa vetokohtaan 
(21) . MenetelmSssa lisaksi seurataan kysei- 
sen tuotanto-osan (10, 12 - 14) paSnvlennin 
paattavaa pitokohtaa (24) ja sen yiaparistoa 
paanviennin onnistumisen toteamiseksi. Kek- 
sinto koskee myos vastaavaa jarjestelyS. 



